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El presente trabajo de investigación titulada "distribución de planta para mejorar la 
productividad del área de operaciones de la empresa Corporación Visión S.A.C., Lima - 
2019", tiene como objetivo general, determinar de qué forma la distribución de planta 
mejora la productividad de la empresa Corporación Visión S.A.C., Lima 2019. 
Teniendo en cuenta la distribución actual de la empresa, para ello se debe plantear una 
distribución de planta, para que de esta forma se pueda mejorar los procesos que van de 
uno a otro la línea de producción, así mismo evitar los largos recorridos como los tiempos 
perdidos o también llamados tiempos muertos, para ello es necesario hacer una buena 
distribución de planta y lograr al tipo de producción deseada. 
Si bien antes de realizar una buena distribución de planta, se debe analizar  los recorridos 
de un proceso a otro, cuánto tiempo le toma al operario movilizar en cada proceso de 
producción, para ello se ha empleado un diagrama de flujo y diagrama de actividades antes 
de la mejora para ver la eficiencia de los operarios antes de la mejora y posteriormente 
sabe en cuanto aumentó la mejora de eficiencia, es decir, estas herramientas mencionadas 
anteriormente forman parte de la herramienta SLP, además se usó el método de Guerchet 
para saber los espacios utilizados en la empresa, respecto a las máquinas, a los operarios, a 
la cantidad de producción que forman parte del proceso productivo. 
Finalmente, en los análisis se utilizó los programas de Excel para hallar el TIR  y VAN, así 
mismo también se usó el programa  SPSS; estos dos programas se usó de manera 
descriptiva e Inferencial usando tablas y gráficos. 
Según los datos ingresados en el programa SPSS. salió como resultado para hacer la 
prueba de Wilcoxon, es decir se tuvo como resultado el antes y después que fueron de 
0.007 y 0.325 respectivamente, es decir que se rechaza la hipótesis nula y por consiguiente 
se acepta la hipótesis del investigador. 





The present research work entitled "distribution of plant to improve the productivity of the 
area of operations of the company Corporation Vision SAC, Lima - 2019", has as a general 
objective, to determine how the distribution of plant improves the productivity of the 
company. Vision SAC, Lima 2019. 
Taking into account the current distribution of the company, for this purpose a distribution 
of the plant should be proposed, so that in this way it is possible to improve the processes 
that go from one to another the production line, likewise avoid long journeys as the times 
lost or also called downtime, for this it is necessary to make a good distribution of plant 
and achieve the type of production desired. 
Although before carrying out a good distribution of the plant, it is necessary to analyze the 
routes from one process to another, how much time it takes the operator to mobilize in 
each production process, for this a flow diagram and activity diagram have been used 
before the improvement to see the efficiency of the operators before the improvement and 
later know as soon as the efficiency improvement increased, that is, these tools mentioned 
above are part of the SLP tool, in addition the Guerchet method was used to know the 
spaces used in the company, with respect to the machines, to the operators, to the quantity 
of production that are part of the productive process. 
Finally, in the analyzes Excel programs were used to find the TIR and VAN, likewise the 
SPSS program was also used; These two programs were used descriptively and 
inferentially using tables and graphs. 
According to the data entered in the SPSS program. the result was to do the Wilcoxon test, 
that is, the before and after results were 0.007 and 0.325 respectively, that is, the null 
hypothesis is rejected and therefore the researcher's hypothesis is accepted. 
 
















I.  INTRODUCCIÓN 
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1.1. Realidad Problemática 
A nivel mundial, en la mayoría de las empresas se observa varios métodos de 
abastecimiento que tienen como principal objetivo la entrega de producto final al cliente y 
satisfacerlos; por ello hoy en día las empresas a nivel de competitividad está más vinculada 
a la administración de sus cadenas de suministro; la distribución de planta hoy en día se ha 
convertido en un punto importante ya que esto se manifiesta en el área de producción, ya 
que esto genera una ventaja competitiva en el proceso de la elaboración del producto, por 
lo tanto se puede decir que la distribución de las máquinas toma un papel muy importante 
para así poder producir a tiempo los productos y distribuirlos hacia el cliente para así poder 
satisfacerlos; así mismo las maquinarias hoy en día está lleno de adelanto tecnológicos, 
elevada competitividad y mucha más exigencia por parte del cliente. Esto exige a muchas 
de las industrias o compañías a ser mucha más eficientes y competitivas en los diferentes 
procedimientos de distribución de planta y así ser competitivos a nivel nacional y 
empresarial. 
Según (Barón & Zapata, 2012), la repartición en toda industria siempre ha adquirido gran 
importancia, por ello esta actividad siempre ha sido tomada en cuenta por la ciencia, pero 
considerando que la competencia a nivel mundial del mercado hoy en día es muy grande, 
se inició tener en consideración distintas estrategia que serán decisivas para la perduración 
de pequeñas y grandes industrias; por ello las industrias han iniciado a alarmarse y 
examinar con un alto grado de competitividad y observar detalle por detalle, el movimiento 
de los ingresos, los gastos y los componentes que participan en ellos, con el transitar de los 
tiempos ahora en la actualidad las industrias analizan su repartición y el conveniente 
ascendimiento de cada proceso, actualmente las industrias están construidas para hacer 
tareas rentables muy eficaces, sin embargo hay casos que han sido ineficientes por mal 
manejo del campo ya que por un crecimiento en producción no da abasto ya que el campo 
es muy reducido para el volumen de producción, es decir no tiene una distribución de 
planta eficiente, ya que siempre estos cambios son variables en procesos productivos y 
alguna modificación de modernización. 
Desde principios hasta la actualidad siempre la distribución de planta ha sido importante 
para mejorar la eficiencia en la toda empresa, ya que esto toma como prioridad en el 
ordenamiento de las máquinas para que de un proceso a otro sea más rápido y se evite 
tiempos perdidos que pueda afectar en la producción de un producto, los avances y 
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desarrollo de la gestión de distribución en la planta ha ido mejorando ya que en muchos 
casos las empresas deben tercerizar las operaciones en cada proceso como el servicio de un 
producto para q este pueda ser más rápido  y barato a la hora de producir un producto. Por 
ende, para hacer estos procesos de distribución deben tener bien claro los canales de 
distribución para que los productos lleguen a tiempo a los clientes. 
Sin embargo, para que la satisfacción de todo cliente sea eficiente es necesario mejor los 
procesos en la planta para que el producto este a tiempo en manos de los clientes así 
mismo los productos estar en una buena calidad. Sin embargo algunas veces no es 
completa la satisfacción en el cliente ya que es inevitable en algunas ocasiones ya sea por 
el desacuerdo en el precio, el cliente considera que la atención recibida no es la adecuada, 
la calidad del producto que llega al comprador si está en buenas condiciones o tiene algún 
producto defectuoso. Por ello, muchas empresas buscan mejorar el servicio de satisfacción 
del cliente y capacitan al personal que interactúa con clientes para una mejor comunicación 
y predisponerlos a atender bien. 
Para Vértice (2008), el “servicio a los clientes cada vez se ha ido volviendo más exigentes. 
Sin embargo, la exigencia de los clientes varía con las de otros, ya que no es la misma para 
el comprador que para el abastecedor. Por otra parte, la calidad de un buen servicio hacia el 
comprador será percibido con el pasar del tiempo si este vuelve a comprar al vendedor o 
proveedor” (p.17). 
La satisfacción hacia el cliente siempre es la preocupación de toda empresa; porque la 
fidelidad del cliente depende principalmente de su satisfacción, la que va de la mano con 
las expectativas de los compradores; los compradores normalmente esperan antes de 
obtener el producto la calidad de servicio y el valor percibido después de la compra. Por 
ello, cuando un cliente esté enfadado por algún producto que se le fue entregado y no está 
conforme se debe atender lo más inmediato posible, para que al menos sienta que la 
empresa está buscando alguna solución en solucionar su problema y así no perder la 
fidelidad del cliente. Así mismo, también es necesario cumplir con las fechas de entrega 
del producto o servicio que consume el cliente. 
A nivel nacional, según (Hoyos Sandovaly Muñoz Olivos, 2013) nos dice que en una 
comunidad económica que sea estrictas todas las industrias deben ser sumamente 
competitivas y a su vez capaces de adecuarse a todos los cambios para poder seguir 
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operando. Es sumamente necesario revisar siempre, constantemente los procesos de 
producción, la administración, etc. Finalmente estos se deben de traducir en indicadores, 
para poder separarlos con los niveles óptimos y así mismo tener un parámetro que pueda 
medir y ser en función a ellos, para que sean más competitivos. 
Por otro lado, la economía peruano a aumentado en un 3.93% en el tercer mes del año 
2018 y sumó 104 meses de progreso que no ha sido interrumpido, así mismo reuniendo en 
los tres primeros meses un avance de 3.22%, explicó el Instituto Nacional de Estadística e 
Informática (INEI). Entre los meses del año (abril 2017 – marzo 2018), el Producto Bruto 
Interno (PBI) anunció un crecimiento de 2.69%, según la documentación Técnico 
Producción Nacional. 
La producción nacional en un nivel de grandes trabajos económicas aumento en este sector 
primario (5.91%), y en el este sector secundario (1.64%) y en este sector Servicios (4.21%). 
Evolución del índice mensual de la Producción Nacional: marzo 2018 
 
Fuente: Economía peruana marzo 2018. 
A nivel local, la empresa Corporación Visión SAC produce y vende diferentes tipos de 
enchufes, adaptadores en diferentes colores, el rubro es ferretero a partir del año 2 000, hoy 
está empresa de enchufes y adaptadores tiene una variedad de productos de gran calidad 
ubicándose entre los dos primeros mejores en marca y calidad para clientes ferreteros, así 
mismo hace inyectados de cable y como principales compradores tiene a la empresa 
XIMESA SAC, AUDAX SA, ELECTRONICA OLIVERA SRL. Por ello, es necesario que 
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los productos de la empresa tengan que contar necesariamente con la seguridad eléctrica 
conforme las normas técnicas peruanas. 
En la empresa Corporación Visión ocurre algunos problemas como la impuntualidad del 
personal ya que retrasa en el proceso, en algunos procesos no es suficiente una persona 
sino se necesita más personal; otro de los problemas es las fallas que tienen algunas 
máquinas, esto es debido a la falta de mantenimiento, ya que no hay un seguimiento de 
cada máquina para poder hacer su respectivo mantenimiento, por otra parte la falla 
mecánica del carro, esto genera que el chofer debe ir al mecánico a arreglar el carro para 
que pueda salir el despacho para que así pueda entregar las mercaderías del día a tiempo, 
así mismo la mala comunicación con los clientes ya que no recibe el color de enchufe que 
pidió sino recibe otro color, no hay motivación ya que el personal siempre necesitan un 
impulso para que logre llegar a su meta, por otra parte el desorden de mercadería o 
documentos que necesita algún trabajador no le es brindado rápidamente y esto le genera 
un tiempo perdido, algunas herramientas en mal estado, los pedidos a última hora retrasa al 
personal del transporte ya que espera hasta que el producto esté listo para salir y esto 
genera que haga menos rutas del día y no llegue a tiempo todos los pedidos que debían ser 
entregados, no tiene un canal de distribución ya que se abre mucha las rutas y no llega a 
terminar repartir todos esos pedidos, maquinas muy distanciadas y esto genera que el 
proceso en la elaboración del enchufe se largo, la temperatura alta en verano genera que el 
operario se canse más rápido y haya ineficiencia así mismo deshidratación, por otra parte 
en el sistema UNIFLEX hay algunos ajustes que el personal de sistema debe generar y hay 
casos que el personal no puede hacer esos ajustes en ese momento pero se necesita para 
que la mercadería pueda salir, no tiene un control eficiente de registro ya que no es 
apuntado en su momento, hay algunos errores en el precio a la hora de facturar y se tiene 
que anular y volver a generar los documentos necesarios, el despacho sale tarde porque no 
hay un control de salida que debe ser fija, en la empresa Corporación Visión hay muchos 
espacios libres que no es utilizado, estos son los problemas frecuentes que hay en la 








Lluvia de ideas: 
Son posibles problemas que puede suceder en esta empresa dado que muestran una 
eficiencia baja, hasta que se muestre con informes precisos de la Empresa Corporación 
Visión S.A.C.. 
* Herramientas en mal estado. 
* Las maquinas sin un mantenimiento eficiente. 
* Falta de Equipo de Protección Personal (EPP). 
* Falta de capacitación al operario. 
* Tiempo Ocio. 
* Desmotivación. 
* Estrés laboral. 
* Falta de señalización en las áreas. 
* Mala distribución de Máquinas. 
* Largas distancias de un proceso a otro. 
* Temperatura. 
* Mala planeación. 
* No hay protocolo. 
* Tiempo de producción ineficiente. 
* Uso inadecuado de materiales. 
* No hay control constante. 
* Carencia de materiales. 
* Extenso tiempo de reposición. 
* No hay plan de mantenimiento. 
* No realizan tiempo de producción.
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1.1.1. Diagrama de Ishikawa 





Se muestra en la figura Nº 1 los posibles problemas que posee una baja productividad en 
la Empresa Corporación Visión S.A.C.. De este modo, mediante el diagrama de Causa y 
Efecto, se nota que esta corporación tiene muchos fallas con la entrega final del producto a 
tiempo y esto es debido a que hay una deficiente falta de ordenamiento por parte de las 
maquinas ya que esto hace que la distribución de planta no esté funcionando 
adecuadamente, aparte que no tiene plan estratégico eficiente de proceso adecuado, es 
decir, el trabajador carece de información de un plan en producción de productos ya que 
los pedidos de parte del cliente son muy variados. Sin embargo hay otros problemas como 
la calidad del producto final ya que al enchufe le falta alguna tuerca o tornillo. 
Todos estos problemas que nos presenta en el esquema de Ishikawa; el problema es la 
escasa productividad, por lo tanto esto quiere decir que hay demoras en tiempo de entrega 
de los productos terminados hacía el cliente, tiempos muertos y la insatisfacción por parte 
del cliente. 
 
1.1.2. Diagrama de Pareto 
El propósito de ubicar las causas o problemas que se engendran dentro de la planta y el 
obstáculo principal en la Empresa Corporación Visión SAC. Por ello se hizo un detalle y 
listado de problemas para expresar en una tabla todas estas dificultades que más afecta en 
esta corporación.  
En este siguiente cuadro se enumeran los problemas para que así muestren los obstáculos 
en la empresa Corporación Visión SAC, que perjudican a gran escala la productividad y la 
tasación que genera impacto en la productividad. 
Algunos de los problemas en la distribución que podemos mencionar son las siguientes: 
24 
  
1.1.3. Matriz de correlación 





1.1.4. Valoración de los problemas 
 




En continuidad se presenta el Esquema de Pareto empleado para así poder encontrarlos problemas primordiales que bajan la productividad: 
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P9: Mala distribución de Máquinas. 
P10: Largas distancias de un proceso a otro. 
P20: No realizan tiempo de producción. 
P8: Falta de señalización en las áreas. 
P14: Tiempo de producción ineficiente. 
Se sabe que en toda corporación hay problemas que ocurren con frecuencia y estas nos 
llevan al obstáculo primordial, que es explicado por el ingeniero de la plantasobre la 
disminución de productividad. Se observan cinco causas sumamente preocupantes que 
tienen el 80% de los problemas directos que tiene la empresa Corporación Visión SAC con 
la productividad  :mala distribución de máquinas, largas distancias de un proceso a otro, no 
realizan tiempo de producción, falta de señalización en las áreas y tiempo de producción 
ineficiente. 
 
1.1.5. Estratificación de Causas 





En la siguiente tabla Nº 3 se ve cada obstáculo detallado de mayor a menor problema, ya 
que los primeros cinco problemas son los que tienen mayor número de frecuencia, es decir 
mayo problema en procesos. Dichas áreas son proceso, mantenimiento, calidad y gestión.  
1.1.6. Diagrama de estratificación 





1.1.7. Cuadro de estratificación 
 





1.2. Trabajos Previos 
 
Nacionales 
En el ámbito nacional, OSPINA, Juan. (2016), en su tesis “Propuesta de distribución de 
planta para aumentar la productividad en una empresa metal-mecánica en ate Lima, Perú.” 
Se desarrolla en un sector que es metalmecánica y está encargada en la fabricación y 
comercio de gabinetes para la industria de redes, antenas o telecomunicaciones, esta 
exploración posee un propósito primordial a desarrollar una sugerencia para mejorar 
repartición de planta tomando como prioridad a la hipótesis de ingeniería, para así poder 
enriquecer y disminuir los riesgo de salud y seguridad hacia los trabajadores de la planta 
así mismo mejorar la producción, por ello la metodología que se usó en la investigación de 
la tesis es diseño cuasiexperimental y de tipo aplicativa. Así mismo las conclusiones se han 
obtenido con lo siguiente: los tiempos de recorridos se acortaron pudiendo agrandar la 
capacidad al día de producir y también aumentar la capacidad del lugar el cual solo 
fabricaban12 gabinetes al día esto quiere decir que hay una elaboración mensual de 360 
gabinetes ;después de haber optimizado los tiempos, se puede producir con 18 gabinetes 
una elaboración mensual de 540gabinetes esto genera a la industria aumentar su 
comercialización gracias a una buena distribución de planta y así mismo ser eficiente con 
la repartición de artículos terminados hacia los compradores. Cabe resaltar que al acordar 
el tiempo para poder agrandar el espacio de elaboración de 6 a 8gabinetes en el día, el 
tiempo seria de 44.28min. produciendo con un periodo que mejoraría los trabajos 
exhibidos en procesos pasadas sería de 11.78minutos, se puede considerar que con la 
actual metodología aplicada en la empresa se puede aumentar la productividad con algún 
tiempo sobrante sin necesidad de tener una mayor capacidad de área en la empresa. 
MUÑOZ, Martin, (2004),en su tesis “Diseño de distribución de planta en una industria 
textil” se basa con el desarrollo textil y esto abarca desde el tejido de la tela pasando por 
diferentes procesos hasta la prenda terminada. El objetivo fue diseñar, lo que realmente es 
una planta absolutamente renovada, ya que aria factible mejorar el transporte y agrupación 
de las construcciones ya existente. Así mismo, la metodología que se ha aplicado en el 
proyecto es cuasiexperimental y el tipo de investigación fue aplicativa. La secuela de 
productividad fue de un incremento de 30% ya que se redujo los tiempos de recorrido de 
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un proceso a otro, por ello hubo un incremento de 20 prendas diarias. Finalmente se 
determinó que el acuerdo financiero de diseñar una nueva planta era viable. 
HUILLCA,María y MONZON,Alberto (2015). En su tesis "Propuesta  de distribución de 
planta  nueva y mejora  de procesos aplicando las  5s y mantenimiento autónomo  en la 
planta metal-mecánica que produce  hornos estacionarios  y rotativos". Se basa, su objetivo 
principal es reducir personal e implementar nuevas máquinas ya que la tecnología hace que 
disminuya operarios así mismo los hornos que producen no son suficientes ya que hay 
mucho tiempo perdido de un proceso a otro, ya que algunas maquinarias necesita hasta 3 
operarios para poder seguir funcionando, esto quiere decir que no cubre la demanda; es por 
eso que se propone a la empresa usar la herramienta de 5S y también un mantenimiento 
preventivo a las máquinas y herramientas para que estén en buen estado y luego poder 
hacer un nuevo ordenamiento de planta. Después de implementar las mejoras se hiso una 
inspección económica teniendo por consideración los ahorros de implementar herramientas, 
inversión por las nuevas máquinas que obtuvo la empresa, mantenimientos de algunas 
máquinas así mismo compra de nuevas herramientas, reparación de terreno, charlas a los 
trabajadores y otros gastos en los productores lo cual la inversión que se alcanzó como 
resultado fue VAN de S/.1, 095, 567 más que 0, una TIR de 436más que el COK y así 
mismo un importe del ratio/beneficio costo (B/C) de 1.42 mayor que la unidad. En este 
proyecto la inversión se recuperará al segundo año aproximadamente ya casi por el tercer 
año, finalmente se llegó en conclusión después de hacer la inspección económica este 
proyecto finalmente fue viable y factible. 
ESPINOZA, Cristóbal y  CHAVEZ, Robert (2015). En su tesis "Diseño de una planta para 
la producción de tableros aglomerados a partir de residuos de envases de tetra pack en la 
provincia de Trujillo". El objetivo en esta averiguación es mejorar los procesos en cada 
operación que se realiza para producir tableros aglomerados y así mismo hacer una 
propuesta de mejora para el reordenamiento de planta, para ello se ha propuesto a la 
empresa usar la metodología evaluación de proyectos de inversión, así mismo se ha hecho 
un diseño adicional que sería un área para ser reciclado los envases Tetra Pack de cartón. 
Por otra parte, cada unidad de materia prima se estudió e inspeccionó usando el análisis de 
testimonios que tienen la caracterización de sobrantes densos así mismo, la planta tiene la 
capacidad de hacer100 tableros aglomerados por día. Se ha ordenado de aspecto eficiente 
para que tengan un buen proceso el lugar de producción y otros lugares de la empresa. 
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Finalmente se logró determinar el gasto de inicio y el gasto total de ejecución y se calculó 
un aproximado. Deducción del proyecto es viable en la parte económica con una TIR de 
34%. Para finalizar se pudo identificar cinco problemas ambientales importantes del 
procedimiento de producción y se ha propuesto mayor control eficiente. 
FUERTES, Wilder (2012). En su tesis "Análisis y mejora de procesos y distribución de 
planta de una industria que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares". El 
objetivo en este proyecto es hacer un análisis de planta para esta empresa de vehículos. Así 
mismo, el método que se ha aplicado en este estudio fue de diseño cuasi-experimental y el 
tipo de investigación fue aplicativa. Para ello ha propuesto hacer la redistribución de planta 
para mejorar los procesos desde el ingreso de vehículo para su revisión técnica hasta la 
salida del vehículo. Por ello se tuvo que mover algunos instrumentos, herramientas 
vehiculares y rediseñar las oficinas ya que estas ocupaban un gran espacio. Finalmente se 
logró una mejor atención e incremento de clientes, el incremento fue de un 35% diario de 
automóviles que ingresa a la empresa para su revisión técnica.   
 
Internacionales 
QUICENO, Oscar y ZULUAGA, Nathaly (2012). En su tesis "Propuesta de mejoramiento 
para la distribución de planta en una empresa del sector lácteo”. La finalidad de este 
proyecto es mejorar el desarrollo de cada operación que se realiza para producir dicho 
producto lácteo y así mismo hacer una posible sugerencia de progreso en la industria de 
lácteos Alfa Ltda para su respectivo ordenamiento. También cabe recalcar la metodología 
que se había aplicado para esta tesis fue de diseño cuantitativa, esto quiere decir que se 
recogió el reporte de datos auténticos en el área de producción como referencia que están 
sumamente vinculados a los tipos de tiempo solicitados para dicho procedimiento y 
proporción de artículos que se fabrican por unidad de tiempo. Finalmente la posible 
solución que se llegó con dicho proyecto, se puede volver afirmar lo planteado desde el 
principio con respecto al ordenamiento de planta, se logra alcanzar el diseño flexible de 
toda la infraestructura que aprobó que se pudiera adaptar al cambio de magnitud de 
producción solicitada para poder satisfacer a los clientes, por otra parte con el proyecto 
sugerido se puede afirmar un mejor desplazamiento rápido de materiales, individuos 
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designados hacia la salida del proceso, trabajo y así el operario evitara desplazamientos 
innecesarios, detención de producción, congestiones, periodo de espera. 
ZAPATA, Lina. Y BARÓN, Danny (2012). En su tesis“Propuesta de Redistribución  de  
Planta en  una empresa del  sector textil”. En esta investigación su objetivo es plantear 
alternativas de un ordenamiento de máquinas, ya que así podrá reducir tiempos para la 
elaboración del producto, también así habrá una mejora de salida de elementos o materiales, 
el terreno de operación, y el empleo de los lugares en la empresa Nexos Studio. También 
cabe recalcar que la metodología que se había aplicado para esta averiguación fue de 
diseño cuantitativo aplicado, su crecimiento se refleja en muchas etapas, inicialmente se 
seleccionó antecedentes teóricos que puedan entender mejor el ordenamiento de planta. En 
la segunda les permitió confirmar la teoría en la práctica, a través un estudio en la actual 
planta, recopilando información respecto a cálculo de tiempos, movimientos y conducción 
de elementos. Los escritores logra deducir que siendo un asunto parcialmente nuevo para la 
empresa en la redistribución de planta, se debe tener en cuenta que las compañías son 
diferentes por lo tanto los planteamientos de ordenamiento pueden aumentar sus 
obligaciones principales y voluntad, también revela que los ERP de repartición o 
repartición de la industria son unos utensilios para posibilitar crear varios modelos de 
sugerencias. 
JAVITA, Noemí (2012). Desarrollo un trabajo de tesis "Diseño de la nueva distribución de 
planta en la empresa Maldonado García Maga". El objetivo de esta  investigación es 
diseñar una distribución de planta para la industria Maldonado García. Por ello, un método 
económico, fiable, eficiente y provechoso  para esta compañía. Se decidió que: Una posible 
satisfacción es la distribución de planta esto ayudará a mejorar en gran cantidad todo el 
requerimiento de la planta. Así mismo esto generará en minimizarlos periodos; componer 
absolutamente el total de las áreas de la empresa, por otra parte se descubrieron algunas 
técnicas que serían negativamente productivos para seguir manteniendo algunas labores en 
planta, por ello se pudo estudiar y así analizar para evitarlos en la nueva distribución. El 
moverse de un proceso a otro los trabajadores se desgastan físicamente y aumenta tiempos 
ocios, por ello se sugiere un ordenamiento de la planta para convenir bajar los tiempos de 
proceso así mismo de un proceso a otro los traslados reales en un 56.20% y un 61.25%en   
traslado con operarios, consiguiendo una mejor eficiencia en las ejecuciones y un reserva 
económica  anual de 17796.02 USD. 
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RIVADENEIRA, Victoria (2014). En su tesis  "Propuesta de mejoramiento  de la 
disposición  de  la planta y  optimización  de  la  asignación  de los operadores en  la línea 
de producción  de la empresa  DIMALVID". Precisó que, en la compañía Dimalvid, tenía 
un enorme obstáculo ya que el lugar no era suficiente y por ello afectaba mucho a la 
productividad, así mismo de poseer un registro muy difícil y las demoras de entregas en las 
órdenes. Finalmente se ha concluido que después de varios análisis en las ejecuciones se 
tuvo que elegir un planteamiento nuevo en el que se logró incrementar la eficiencia de 
proyecto presente de 36.20% a 79%, de esta forma lograr espacio amplio. 
PUMA, Gabriela (2011). En su tesis "Propuesta  de redistribución de planta y 
mejoramiento  de  la  producción  para la empresa  Prefabricados del  Austro". Dicha 
autora hace una recomendación de ordenamiento de máquinas en toda la industria y por 
otra parte un mejoramiento en la productividad. Se diagnosticó: La clase de producción 
que se presentaba anteriormente en la industria no daban buenos resultados ya que había 
mucha distancia de un proceso a otro y esto generaba mayor tiempo al momento de 
producir el producto, ya que no se hizo un estudio de tiempo de cuando se demoraba en 
producir de un producto, por ello se perdía mucho tiempo de un proceso a otro, entonces se 
tuvo que escoger al azar los tiempo, sin embargo al utilizar las técnicas de estudio como de 
trabajo y tiempo sirvió para conseguir resultados exactos. Finalmente teniendo las 
referencias y resultados exactos actuales en la planta se concluyó que el lugar donde está 
ubicada las maquinarias es inadecuado, por ello para lograr obtener una buena 
productividad la industria deberá ordenar todas las maquinas en su totalidad. 
CORREA, Paula y OLIVEROS, Diana.  En su tesis "Propuesta para  el mejoramiento de la  
distribución en planta  de la empresa  DERJOR LTDA". Hallaron que la compañía 
DERJOR LTDA presentaba algunos inconvenientes en proceso de producción, lugares de 
operación no determinadas, nunca manipula la duración en productividad y las maquinarias 
no están en un orden adecuado que ayuden en el proceso de productividad por el poco 
espacio, por ello no solo era el problema en el área de planta sino también el problema era 
en las demás áreas. También cabe recalcar que la metodologìa que se había aplicado para 
esta exploración es diseño cuantitativo, se recogió la averiguación de datos anteriores en el 
área producción informes que están enlazados a los modelos de periodos solicitados para 
dicha ejecución y la porción de artículos que fabrican por unidad de tiempo. Finalmente 
concluyeron que existe un problema grave en la industria en proceso productivo ya que los 
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proceso de uno al otro son muy largos y esto produce fatiga al trabajador además este 
puede tener solución si solo si tiene la responsabilidad de todos los trabajadores de la 
organización, por otra parte, el proceso había mejorado de 18.04% a 54.1% en el momento 
que se eliminó el lugar en donde se hacía transformaciones con electricidad en un sitio en 
la primera planta minimizándolos recorridos de un punto a otro y que sobre todo el proceso 
de producción adquiera excelente orden. 
 
1.3. Teorías Relacionadas 
1.3.1. Teorías relacionadas a la variable dependiente. 
 
(i) Distribución de planta 
La distribución de planta o Layout no siempre ha acaparado la atención que merece, si bien, 
ya que el autor Kostas N. Dervitsiotis en su concepto de producción como “la funcion 
fundamental de toda organización que comprende todas aquellas actividades responsables 
de la creación de bienes y servicios (que constituyen su salida) a partir de unas entradas 
que vienen dadas por los seres humanos, materiales, dinero, máquinas y tecnologia. La 
producción implica pues le diseño, planificación funcionamiento y control de los sistemas 
que producen bienes y servicios” establece la importancia que, entre otros, encierra el 
diseño del sistemas productivo dentro de la empresa. 
Según Guitart, L. y Nuñez, A. (2006) nos dice que la distribución de planta radica en hallar 
una preferible deducción de los variados alimentos que modelan el desarrollo productivo, 
de forma que se puedan consigir las metas determinadas de unamanera correcta y eficiente. 
Una excelenteasignación de planta ha de posibilitar unexcelentedesplazamiento de 
elementos, utilidades, operarios y reportes. Tambien menciona que es posible que entre 
algunos puestos de trabajo o elementos a distribuir haya demasiado transito de un lugar a 
otro, por lo que en otras sea de menor traslado por ello, se intetarán colocar próximos los 
departamentos o areas mas intervinculados (por traslado de elementos tangibles o el 
personal). Esta fase se puede ver restringido en el momento por la dificultad de alterar la 
posición de alguno de ellos o por la presencia de algunas medidas de seguridad o. 
simplemente, por dificultad del ambiente. Antes  de elegir la posición mas adecuada , se 
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tienen que conocer las necesidades de espacio de cada área de trabajo. Hay diferentes 
métodos para el calculo de la superficie necesaria. (p. 201). 
(ii) Método de Guerchet 
Es una herramienta en donde se hallaran los espacios tangibles que se requirará la industria. 
Asi que, lo imprescindible es tener en cuenta el grupo o cantidad de máquinas y equipos 
(elementos “parados” asi tambien la cantidad general de trabajadores y grupo de acarreo 
“elementos móviles”). 
Superficie total (St),  es la suma de tres superficies; estatica, gravitación y evolución. 
(Domínguez Machuca,1990 p. 163). 
 
Superficie estática (Ss), en esta superficie es necesario poseer aparatos de trabajo y áreas 
de operación. Esta superficie simboliza el lugar del ambiente que utiliza una máquina, 
equipo o artefacto. 
Ss= largo * ancho 
Superficie de gravitación (Sg), es obligatorio al contorno de las aparatos o áreas de 
trabajo para colocar material y asi los operarios realicen sus labores. 
Sg= Ss * N 
N: Número de lados de las máquinas o áreas de trabajo. 
Superficie de evolución (Se), es el lugar que se tiene que dar un espacio entre las áreas de 
funciónes para q se puedan desplazar el personal y los materiales. 
 
Donde K es un coeficiente que tiene como valor de 0.05 a 3 según la industrial. Resultado 
del promedio del alto de componentes móviles entre la media (promedio) de la altura de 
componenetes estáticas. 
Área Total (ST), es la suma de la superficie estática, superficie gravitacional y superficie 
evolutiva multiplicado por el número de máquinas 
ST= St * n 
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Tabla Nº 5.Formula de método Guerchet. 
 
Fuente: Adaptado de Domínguez Machuca, La formación en dirección de producción y 
operaciones,1990 
 
Según Everett, A. y Ebert, R. (2008) nos redacta que siempre en toda distribución de planta 
será la clasificación física (dónde) de las causas y materiales industriales que colaboran en 
el procedimiento productivo de la industria, en la distribución del área (cuánto), en la 
determinación de las figuras, perfil (cómo) relativas y lugares de los diferentes 
departamentos. (p. 25) 
 
(iii) Tipos de distribución de planta 
Para Richard Vauchn (1988), nos dice que en las empresas industriales se encuentran, en 
general, tres tipos de distribución:  
 
1) Distribución en posición fija. 
En general es menos productivo en cuanto a la mano de obra directa que las 
diferentes elecciones. Aquí la gran parte de periodo de un operario puede valerse en la 
ubicación de instrumentos y elementos con los que se produce. Pero aún con estas ventajas 
incovenientes, la distribucón en posición fija tiene y probablemente tendrá un lugar en 
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nuestra economia industrial. Cuando una planta normalmente tiene que fabricar nuevos 
productos primero tiene que diseñar la planta y tener un buen ordenaciento por ende los  
productos de baja demanda y alto coste, o productos muy pesados y voluminosos, la 
posición en fija puede ser la respuesta (p. 105). 
 
2) Distribución por proceso. 
La distribución de procesos se encuentra individualmente bien adaptada a la 
producción de muchas cantidades de productos casi iguales. Por ejemplo, los tubos de 
escape de recambio para automóviles son fabricados de esta manera. Las industrias 
asignadas sólo a la confección de estas piezas debe de producir varios cientos de modelos 
diferentes en cantidades variables según la demanda de clientes. El único enfoque 
razonable para todo tipo de pedidos, incluso para los de gran número de unidades, es la 
fabricación “por lotes”, es decir, la producción intermetente. Mientras la demanda va 
consumiendo el stock de un modelo determinado de tubo, se inicia la producción de un 
nuevo lote. La figura Nº 4 es un ejemplo de distribución por procesos utilizada en este tipo 
de producción (p. 106). 
 
Figura Nº  4. Distribución por procesos. 
 
Fuente: Adaptado de Richard Vauchn, Introducción a la Ingeniería, 1988. 
 
3) Distribución por producto. 
En esta clase de distribución las maquinarias, equipos y personas que realicen 
funciones similares serán agrupados en un lugar determinado, por lo tanto tambien se la 
suele denominar distribución por funciones, tareas o talleres estando esta última 
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denominación basada en el lugar donde se ejecutan los trabajos. Resultan así distintos 
centros de trabajos, por ejemplo un taller de fundición, otro de mecanisado o de pintura, lo 
cuales pueden estar en galpones diferentes o varios agrupados en una única nave; pero cada 
uno en un sector especifico de la misma.La figura Nº 5 es un ejemplo de distribución por 
producto utilizada en este tipo de producción (p. 110). 
 
Figura Nº  5. Distribución por producto. 
 
 
Fuente: Adaptado de Richard Vauchn, Introducción a la Ingeniería, 1988. 
 
Cada uno tiene ventajas y desventajas. En una situación determinada uno será mejor que 
los otros dos. Casi todas las plantas de mediano o gran tamaño tienen una combinación de 
tres tipos de producción. 
 
(iv) Principios y factores 
Según Richard Muther (1970) dice: 
La distribución en una industria implica una clasificación material de las máquinas en las 
empresas, para ellos es necesario diseñar en qué lugar irán las máquinas para que en la 
producción del producto tengas procesos eficientes. Este manipuleo de máquinas, ya hecho 
en proyectos, interviene tanto los lugares imprescindible para el traslado de material, 
personal, almacenamiento, trabajadores indirectos y otras funciones o servicios, como el 
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personal de taller o equipo de trabajo. Por otro lado, nos menciona de los principios más 









Olan y Cano (2017) nos dice que una distribución en planta la prioridad es el 
ordenamiento del ambiente indispensable para el traslado de materiales, depósito, 
aparato o utensillos industriales, línea de producción, gerencia, oficio para el empleado, 
etc (p. 7). El propósito primordial es esquematizar estratégicamente una clasificación de 
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lugares de labor y el menor costo que sea para el labor, al mismo periodo que sea el más 
protegido y agradable a sus trabajadores. 




Fuente, D. y Fernández, I. (2005) nos muestra la representación de símbolos ASME. Para 
que una vez teniendo la información de los pasos de cada proceso, poder elaborar nuestro 





Esto se genera cuando cuándo la distribución que este ordene los lugares de labor de 
manera que cada uno de cada procedimiento o desarrollo esté en la misma secuencia u 
orden en que se transformen, intentan o arman los productos. 
Figura Nº  6. Esquema  de  modelo  de  diseño  de  planta. 
 
Fuente:  Adaptación de Alessio Ipinza, Planeamiento y diseño de planta, 2015 
 
(vi) Metodología Systematic Layout Planning 
La metodología Systematic Layout Planing se abrevia por las siglas SLP a sido la 
mas aceptada para resolver enigmas de asignación de planta a partir de normas cualitativos. 
Según Richard Muther (1968) nos dice que este método tiene ventajas que 
permite desarrollar una buena distribución de planta, organización de proceso de 
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planificación, admite reconocer problemas y valorar la totalidad de componentes que estan 
comprometidos en distribución de planta (p.107). 
Figura Nº 7.Metodología Systematic Layout Planning. 
 








1.3.2. Teorías relacionadas a la variable independiente. 
 
Productividad 
La productividad se ejecuta a través de las personas, de su inteligencia y de proceso de 
toda clase, para generar o inventar de manera determinada los satisfactores a las 
obligaciones y aspiraciones de las personas. La productividad tiene un precio y un 
beneficio sometiéndose cómo se dirige. 
Para definir productividad, según López (2013) sostiene: 
La productividad es la cantidad que una empresa puede producir también se puede decir 
que tiene relación del resultado y el tiempo que requiere producir un producto. Por otra 
parte se puede definir como la eficiencia que relaciona con los recursos usados y la 
producción obtenida. 
La productividad necesita que se presente previamente la eficiencia al consumir bienes 
fundamentales sin malgastar a tal manera se puede denominar al periodo, al lugar y la 
materia – energía; con el propósito de no desperdiciar y tener demasiada merma; para 
efectuar los procesos lo más rápido posible junto al diseño en planta; y conseguir una 
reserva interviniendo rápido; invocando al uso de la sabiduría en métodos con 
imaginación; es el extracto de dos objetivos que no se pueden separar, disminución de 
recursos y rapidez de proceso, para fabricar o inventar (p.17). 
Para Rodríguez (1999) indica: 
Es el vínculo que se encuentra entre la razón y la utilización capaz que: 
 Puedan lograr metas institucionales. 
 Progrese la condicion de los productos. 
 Mejore el servicio hacia el cliente. 
 Se capaciten a los trabajadores para producir productos de calidad 





Según Deming, E. (1989), nos dice que la producción se ve como un régimen. La calidad 
del producto emplea a toda la producción, desde el ingreso de materiales en almacen hasta 
el consumidor final, el mejoramiento del producto y servicio a futuro (p.5). 
 
Eficiencia 
Según Bluedorn (1980) nos dice: 
La eficiencia siempre está caracterizada por hacer algo como se corresponde, es decir que 
las cosas se hace correctamente, lo mejor posible que se pueda hacer, la mejor manera (the 
best way) por ende las cosas o productos de una empresa deben ser hechas y ejecutadas 
(métodos) a fin de que los recursos de la empresa sean sumamente aplicados de la forma 
más racional posible. Por ellos entre ellas podemos mencionar lo siguiente: 
 Enfasis en los medios. 
 Las cosas hacerlas de una manera correcta. 
 Resolver lostodos los problemas que se presenten. 
 Salvaguardar todos  los recursos posibles. 
 Cumplir eficientemente las tareas y obligaciones. 
 Entrenar y capacitar a los trabajadores (p.64). 
 
Eficacia 
Según Bluedorn (1980) nos dice: 
La eficacia incluye otro asunto, si en definitiva ese algo que debe ejecutarse, realizar lo que 
se tiene que realizar, si las cosas bien hechas son las que realmente debería ser hecho. Por 
su puesto, la eficiencia es un carácter imprescindible para conseguir las metas fijados y, 
por lo tanto, para confirmar un nivel razonable de eficacia. Entre ellas podemos indicar.  
 Énfasis todos los resultados. 
 Hacer todas las cosas correctamente. 
 Alcanzar objetivos. 
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 Mejorar la utilización de los recursos. 
 Siempre obtener resultados eficaces. 
 Brindar capacitación a los subordinados(p.65). 
 
Lean Manufacturing 
El Lean Manufacturing o Lean Thinking, palabra en inglés que tiene como significado en 
español "cortar hasta el hueso", esto quiere decir anular y eliminar estrictamente todos los 
procesos que no sean productivos para la empresa y así por ende poder simplificar los 
procesos en las operaciones y en las organizaciones. 
El pensamiento “Lean” es como un kit o también se puede decir como la colección de 
“herramientas de eficiencia” que se puede aplicar en cualquier negocio para ahorrar dinero, 
también para poder reducir costos, eliminar los desperdicios que pueda haber en la empresa 
y por ende entregar consistente y efectivamente los servicios económicos y además 
conseguir q los cliente queden satisfechos. Por otra parte se considera como una visión que 
tiene muchas herramientas para reducir la inestabilidad y el desperdicio que pueda haber 
en cualquier empresa, por ello se debe ser eficiente y a su vez funcionar de una forma  
tranquila y competitiva, incluso con una operación que sea altamente  rentable. (Fernández, 
2014, p.2). 
 
Para implementar Lean Manufacturing no es sencillo, esto quiere decir que no solo se pone 
en práctica algunas posibles técnicas para poder mejorar así el proceso. Si no integra una 
transformación en el concepto, en la ideología de la industria, y esto va del material que 
ingresa a la industria hasta el producto final. Por ello hay cinco fundamentos que ayudan 
de orientación para poder innovar el sistema de  producción  a  Lean (Womack, 2003). 
 
Según Garay, D. (2009).nos dice que el saber el precio de un producto, saber el flujo de la 
validez, hacer que el valor fluya sin detención, es decir dejar que sea el consumidor escoja 
el artículo, buscar la excelencia( p.287). 
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Los principales principios fundamentales de la herramienta Lean Manufacturing radican y 
tiene como prioridad la eliminación del desperdicio. 
Ohno (1988) identifica siete clases principales de desperdicio: 
El primer problema que mayormente se encuentra al momento de dar el concepto de la 
herramienta Lean Manufacturing es el cuantioso número de expresión en castellano con los 
que las industrias se cita a este sistema. Por ende se puede decir que según la industria o 
del escritor se localizarán diferentes versiones como producción/fabricación. Sin embargo, 
la mayoría de las industrias han acostumbrado como universales palabras en inglés o 
japonés que han pasado a ser parte del vocabulario técnico que se usa en las empresa y 




ALDAVERT, JAUME (2016), nos dice que las 5S incrementan el control visual de los 
recursos y estandarizan los estados óptimos de trabajo en cada empresa. Con ellas se 
pueden lograr minimizar los despilfarros y también los elementos innecesarios que son 
para la empresa y así mejorando el valor de cada producto y servicio  (p.17). 
MORAGA, DARWIN (2014), nos dice que Seiri es una de las primeras cinco fases más 
importante. Ya que, radica en hallar los componentes más necesarios en el lugar de trabajo, 
librarse de lo sobrante y despojarse de estos últimos, impidiendo que vuelvan a 
manifestarse. Precisamente, se consta que se establezca de todo lo indispensable (p.3). 
FERNANDEZ, RICARDO (2014), afirma que el Seiton dispone de modo organizado 
todos los componentes que quedan posterior del seiri. El seiton conlleva ordenar los puntos 
por uso y colocarlos como pertenezcan para reducir el tiempo y el esfuerzo de la búsqueda 
(p.23). 
FERNANDEZ, RICARDO (2014), sostiene que el Seiso tiene como concepto limpiar la 
zona de trabajo, esto implica las máquinas y herramientas, los pisos, las paredes. Seiso 
equivale a verificar. Cuando alguna máquina o herramienta se encuentra sin mantenimiento 
es muy difícil saber el verdadero problema que pueda estar generando (p.23). 




MARTINEZ, JAIR (2016), sostiene que transformar en rutina el trabajo y el uso de los 
formulas decretadas y normalizadas para el orden y la limpieza en el espacio de labor. 
Podremos conseguir la rentabilidad alcanzados con las primeras “S” por buen tiempo si se 
consigue instaurar un espacio de respeto a las normas y estándares establecidos (p.4). 
 
1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Problema General 
 
¿Cómo la distribución de planta mejora la productividad de la empresa 
Corporacion Vision  S.A.C. Lima 2019?  
 
1.4.2. Problemas Específicos 
 
¿Cómo la distribución de planta mejorala eficienciaen la empresa Corporacion 
Vision  S.A.C. Lima 2019? 
¿Cómo la distribución de planta mejora la eficaciaen la empresa Corporacion 
Vision  S.A.C. Lima 2019? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
1.5.1. Conveniencia 
Unas de las conveniencias para usar distribución de planta es para  reducción de tiempos 
perdidos. Cada paso de distribución de planta, la producción solo va a demandar la 
cantidad necesaria al eslabón anterior y va a entregar la cantidad solicitada al siguiente, 
haciendo que el flujo sea lo más fluido posible y eliminando o disminuyendo notablemente 
el recorrido de un lugar a otro. Así mismo, durante la fabricación de un producto podemos 
diferenciar dos momentos: el tiempo en el que se está trabajando directamente en el 
producto, mejorándolo y añadiéndole valor, y el tiempo en el que este producto está en 
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espera, ya sea almacenado o yendo de un lugar a otro para seguir siendo elaborado. La 
distribución de planta busca eliminar estos tiempos muertos y aumentar el tiempo efectivo 
en el que se está trabajando sobre el producto. 
1.5.2. Justificación social 
Se busca dar estabilidad al trabajador, protegerlo ante cualquier riesgo que puede haber, 
persigue dar estabilidad, seguridad y un buen clima laboral al trabajador. Ya que el 
trabajador u operario no carece un buen lugar para movilizarce de un punto a otro, por que 
tiene una mala distribucion de planta en donde el trabajador o empleado tiene que 
movilizarce por de un proceso a otro muy largo, generando que el operario adquiera 
cansancio y a la vez para la empresa baja productividad; por lo tanto, se espera aportar 
información con la empresa, siendo beneficiada esta, incluyendo a todo el personal y 
estando en un buen clima de trabajo laboral. 
 
1.5.3. Justificación Económica 
Esta investigación busca incrementar la productividad, es decir tener mayor productos para 
que puedan salir al mercado y a la vez estos productos tener un buen precio para el cliente, 
para esto se reducir costos y espacios en la planta, ante todo hace una planificación y estoy 
basado en análisis que puedan ayudar a hacer una mejor distribución de planta y 
reduciendo la movilidad de un proceso a otro, para conseguir reducir tiempos muertos y 
ganar tiempo a la hora de producir más productos finales. Sin embargo, es un punto 
importante para la sobrevivencia de la empresa, por lo tanto, se asume la importancia de 
hacer un análisis de la propuesta de redistribución, que permitirá producir eficientemente, 
siendo beneficiada la empresa, permitiendo establecer una estructura de costos menor que 
le permitirá elevar su competitividad y capacidad de producción. Finalmente, se espera 
aportar con el empleador, dándole a la corporación una información precisa de los 
problemas y proporcionando soluciones que pueda generar grandes beneficios para la 
empresa y sus trabajadores.  
 
1.5.4. Justificación Técnica 
Para mejorar de la productividad se planteará usar métodos técnicos como algunas 
herramientas para hallar el principal problema y posteriormente dar soluciones, por ellos se 
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plantea usar el método de Guerchet, el análisis de Domínguez Machuca relaciones entre 
actividades y con ello elaboramos la propuesta de la nueva distribución, todo lo utilizado 
anteriormente ya se aplicó en otras empresas, las cuales han generado excelentes resultados, 
ya que hay mejoras y esto se ve reflejado en los diferentes tipos de indicadores de 
productividad. Así mismo esta investigación resalta lo importante que es comprometerse 
en las excelentes aplicaciones de las técnicas con datos fiables y coherentes. 
 
1.5.5. Justificación teórico 
Miller (2002) nos indica que esta justificación está orientada en un progreso teórico que 
justificaría nuestra averiguación o investigación. Por ello, es necesario decir que cada autor 
consultado. En esta clase de justificación tiene como prioridad producir meditación y 
discutir sobre la hipótesis verdadera y verificar conclusiones. 
En esta investigación, nos fundamentamos en distintos autores para poder introducir más 
veracidad a nuestra investigación y así poder dar en claro nuestro resultado. 
 
 
1.5.6. Justificación práctico 
Hernandez S., Fernandez C. y Baptista L. (2006), nos dice que esta herramienta de 
distribución de planta, aportara a mejorar la distribucion a tiempo a clientes de la empresa 
Corporacion Vision. Por otra parte, generara mayor confianza hacia el cliente. 
 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General 
 
La Distribución de planta mejora la productividad de la empresaCorporación 
Visión S.A.C. Lima 2019 
 
 
1.6.2. Hipótesis Específicos 
 H1: La distribución de planta mejora la eficiencia en la empresaCorporación 
Visión S.A.C. Lima 2019 
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 H2: La La distribución de planta mejora la eficacia en la empresaCorporación 
Visión S.A.C. Lima 2019 
 
1.7. Objetivos de la Investigación 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar como la distribución de planta mejora la productividad de la 
empresaCorporación Visión S.A.C. Lima 2019 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 O1: Determinar como la distribución de planta mejora la eficiencia en la 
empresaCorporación Visión S.A.C. Lima 2019 
 O2: Determinar como la distribución de planta mejora la eficacia en  la 



















2.1. Diseño de Investigación 
El actual investigación corresponde a un diseño “Cuasi experimental” ya que se manipula 
la variable, y de concierto con lo determinado por Hernández S., Fernández C. y Baptista L. 
(2014) en cuanto a la exploración de diseño cuasi experimental, está orientada a 
la maniobra deliberada de una de las variables independiente.  
La técnica cuasi experimental es exclusivamente válido para ilustrarse problemas en los 
cuales no se puede poseer inspección incondicional de las situaciones, pero se 
pretende poseer el mayor vigilancia potencial, incluso cuando se estén usando 
grupos actualmente formados. Es apuntar, el cuasi experimento se utiliza cuando no 
es permisible ejecutar la elección aleatoria de los sujetos participantes en dichos estudios. 
Por ello, una característica de los cuasi experimentos es el contener "grupos intactos", 
es declarar, grupos actualmente constituidos. 
Tipo de estudio: En la actual proyecto de tesis es una información aplicada, puesto 
que el dificultad está establecido y es conocido por el científico, siempre porque propone 
transformar la sabiduría puro en sabiduría útil, es decir emplear distribución de planta para 
aumentar la productividad en la compañía Corporación Visión S.A.C. Tal como describe 
Martínez, I. (2015 p.12), quién la llama como investigación practica, empírica, activa o 
dinámica y se halla muy escondida al estudio básico, ya que depende de sus hallazgos y 
contribuciones teóricos para poder brindar beneficios y bienestar a la sociedad. 
Enfoque: Cuantitativo, se investiga la recolección y el estudio de los datos para responder a 








2.3. Población y Muestra 
 
2.3.1. Población 
Para (ICART, 2006, p.55) dice que un conjuntos de seres que poseen algunas 
propiedades o caracteristicas que son las que se quieren evaluar. Si sabemos cuanta 
cantidad de seres la componen,  decimos que la poblacion es finita pero si no conocemos la 
cantidad, se dice que la población es infinita. Es importante saber diferenciar cuando se 
estudia por grupos y no toda la población;por otro lado, tambien sostiene cuando se hace 
alguna investigacion debe tener alguna caraterísticas esenciales al seleccionar algunos 
datos que quedaran registrados. En esta investigación nuestra población es nuestra variable 
dependiente para un año. 
 
2.3.2. Muestra 
Para (MARTINEZ, 2015, p.119) nos dice que la población es una agrupación 
donde hay componenetes que comparten alguna similitud en sus cualidades y que 
constituyen el universo para solucionar algun problema de la investigacion. Así mismo nos 
recalca que una muestra es un subgrupo que es suficiente para seleccionar la paticipacion 
del estudio. En esta investigación nuestra muestra es para 30días. 
 
2.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
2.4.1. Técnicas 
Según (BARBOLLA Y VASQUEZ, 2010, p.19) dice,  la mayoria de estudiantes 
universitarios al hacer sus trabajos de investigacion, se van a las redes sociales para copiar 
y pegar, muchas de estas paginas no son fuentes confiables. Por ello, es neceserio sacar la 
informacion de algun libro ya que el autor de algun libro lo respalda. 
En el presente trabajo de investigación se hara el uso de la tecnica de recopilacion 






Según Valderrama (2002): 
“ El instrumento es un método que emplea el investigador para recolectar  y 
guardar información”. 
Para el proyecto de investigación se empleará la anotación de unidades de 
producción para conocer la productividad que fueron originados. 
2.4.3. Validez 
Para Hernández, Fernández, Baptista (2006), “la validez hace referencia al 
grado que un instrumento, en términos generales mide la variable que se quiere medir 
(p. 277). 
En su mayoría la validez del instrumento es evaluado por un panel o un juicio 
de expertos, que mediante la revisión de nuestros indicadores e instrumentos los 
expertos brindaran una variedad de recomendaciones, opiniones, según la experiencia 
que tiene cada evaluador. 
La validación de cada instrumento de medición será realizado mediante el 
juicio de expertos, para ello se necesitara que tres expertos de la Universidad Cesar 
Vallejo revisen ya la tesis y den su aprobación. 
 
2.4.4. Confiabilidad 
Para Hernández, Fernández, Baptista (2006), nos dice que la confiabilidad de 
un instrumento de medición se refiere a que tan repetitiva es el mismo objeto o sujeto 
que produce iguales resultado (p. 277). 
Para determinar la confiabilidad de los instrumentos, se obtuvo los datos del 
área de producción y área de almacén mediante (Febrero 2018 - Junio 2018) brindado 









2.5. Métodos de análisis de datos 
El trabajo de investigación se utilizó programas como computarizados como el 
SPSS, por ellos se realizó por el método cuantitativo de datos. 
Para Díaz (2009), nos dice que el método de análisis de datos, empieza por la recolección 
de datos, podría usar el programa de SPSS para métodos cuantitativos (p, 31).Para el 
presente trabajo de investigación se utilizó el programa Excel 2010 datos que serán 
mostrados en cuadros. 
2.6. Aspectos éticos 
Por medio de este presente trabajo de investigación se declara que la información 
es fidedigna, el cual se realizó con formalidad y consentimiento de la empresa corporación 
visión S.A.C. Por otra parte, se deja constancia el compromiso de autor que el trabajo de 
investigación es sin fines de lucro, ya que esto fue por el apoyo brindado de manera 
incondicional. Este trabajo tiene como objetivo contribuir la mejora continua de la empresa 
corporación visión, obteniendo como beneficio personal el aprendizaje profesional a través 
del apoyo a los profesionales conocedores el tema de investigación. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta de mejora 
2.7.1. Situación actual 
La empresa Corporación Visión SAC produce y vende diferentes tipos de enchufes de tipo 
ferretero a partir del año 2 000, hoy en día esta empresa tiene una variedad de enchufes 
para clientes ferreteros, así mismo hace inyectados de cable y entre sus principales 
compradores tiene a XIMESA SAC, AUDAX SA, ELECTRÓNICA OLIVERA SRL. Por 
ello, estos productos es necesario que tengan que contar con normas técnicas y 
especificaciones técnicas (Norma Técnica Peruana). 
La empresa Corporación Visión tiene diferentes áreas como el área Almacén donde se 
comunica con sus proveedores para hacer requerimiento de MP (Materia Prima) para la 
elaboración de enchufes mediante un documento donde está la cantidad requerida, fecha de 
entrega y condición de pago; a su vez hace la recepción y corroboración de Materia Prima 
requerida. Por otra parte está el área de producción donde están las maquinarias pesadas 
para la producción de los enchufes, adaptadores, asas y servicio de inyectados de cable. 
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Cada máquina está situada en diferentes partes del área de producción, así mismo las 
maquinas cuentan con un numero de operarios para evitar algún cuello de botella. 
Después de que la producción ha terminado los productos finales, en seguida hace una 
RPT (Reporte de Productos Terminados) para luego pasar al Área de almacén y es aquí 
donde se recepciona los productos terminados se verifica el peso, cantidad y calidad de 
enchufes terminados para luego ser almacenados en los estantes; luego el RPT es 
introducido en el software UNIFLEX; después el área de ventas pasa a almacén las Notas 
de Pedidos para ser introducido al sistema y sacar la Guía de Remisión, lista donde esta 
todos los enchufes pedidos por clientes, después de hacer el preparado de mercadería se 
procede hacer la facturación o boleta. Luego almacén hace el despacho a diferentes puntos 
de Lima Metropolita y Callao. 
Por otra parte, la prioridad es la distribución de productos a sus clientes para brindar mayor 
confiabilidad a sus clientes y que puedan quedar satisfechos, así mismo los enchufes son 
de calidad y es conocido en el mercado, en el mundo ferretero es uno de los enchufes más 
confiables que puede adquirir el cliente. 
Así mismo, la empresa Corporación Visión tiene el área de contabilidad donde decepciona 
todas las facturas, letras que reciben después de cada compra, ya sea Materia Prima o algún 
otro servicio. Por otra parte el Área de Créditos, donde hace un seguimiento a sus clientes 
para el respectivo cobro y seguimiento de deudas que tienen los clientes; el Área de 
créditos también genera las Notas de Débito o Notas de Crédito, ya que en algunos casos 
los clientes rechazan los productos por falta de dinero o espacio. 
Finalmente, la empresa Corporación Visión cuenta con el Área de Recursos Humanos para 
la contratación de nuevos personales. 
 
Figura Nº  8. Corporación Visión SAC 
 




 Razón Social: Corporacion Visión 
 Dirección: Calle Marco Farfán 3440 – Independencia - Lima 28. 
 Telefono: 01 522 – 2553 
 Correo: ventas@corvi.com.pe 
 Pagina web: www.corvi.com.pe 
 RUC: 20538590895 
 
Se realiza un plano de la empresa Corporación Visión SAC donde actualmente se 
encuentra operando, así mismo la referencia de la dirección legal donde está situada 
actualmente. 
Figura Nº  9. Mapa como llegar a Corporación Visión SAC 
 




Construir una permanente participación en el mercado interno y externo de conectores 




Líderes en el mercado local y nacional consolidándonos en un plazo de máximo 5 años 
para alcanzar un nivel profesional de excelencia, equiparnos con maquinaria y tecnología 
de punta que garanticen el desarrollo e innovación sostenida en el tiempo de la 
manufactura de los mejores conectores eléctricos y equipos de iluminación, por ende en los 
próximos 2 años debemos obtener la certificación de iso-9001 para lograr nuestros 
objetivos de exportación. 
 
Organización en la empresa 
La Corporación visión presenta una estructura funcional, ya que está compuesta por área 
administrativa, área de ventas, área de producción, área de almacén y distribución. Así 
mismo a los trabajadores se les da cierto espacio para que ellos puedan desarrollar sus 
actividades de la mejor manera. 
 





Plano de la empresa 
Figura Nº  11. Plano de la empresa Corporación Visión SAC 
 
Fuente: Elaboración apartir de datos de la empresa. 
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Descripción del proceso 
 












2.7.2. Diagrama de operaciones (Antes de la mejora) 










2.7.3. Diagrama de actividades del proceso DAP (antes de la mejora) 







Los diagramas de operaciones del proceso (DOP) y diagrama de actividades del proceso 
(DAP), indican como es el proceso, los tiempos que se emplean en cada parte. 
Tabla Nº 9. Cuadro de distancias recorridas – Antes de la mejora. 
 
 
Se puede observar que para la elaboración de un enchufe de 25unidades el operario debe 
recorrer unos 42metros. 
De la misma forma, se analiza el tiempo en total de la elaboración de enchufes (los datos 
de la tabla siguiente es el tiempo promedio de los tiempos tomados en 150días – ver 
anexos) 





Como podemos ver, para proyectar una bolsa enchufes de 25unidades se usa un tiempo de 
14.75 minutos , señalando que el personal realiza 10 horas diarias trabajando en el cual 
dentro de las 10horas tiene una hora de refrigerio el cual no está incluido en esas 10horas, 
la etapa proyectado del proceso es 10horas completas que equivale a 600 minutos, sin 
embargo no alcanzan laborar 10horas por completo en esta labor ya que se toma en cuenta  
los tiempos de paradas (servicios higiénicos, parada breve, descansillo, etc.) tiene 
alrededor de 20 minutos por día. Por lo tanto, el periodo de operación por día en la 
industria es de  
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 600 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛  = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 − 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛  = 600 𝑚𝑖𝑛 − 20 𝑚𝑖𝑛 = 580 𝑚𝑖𝑛 
 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑐ℎ𝑢𝑓𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑢𝑛 𝑑í𝑎 =
580
14.75
 = 39.19𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 
 39 𝑎 40𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  𝑎𝑝𝑟𝑜𝑥𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑒 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠  𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 =
600
14.75
= 40.67𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 
 40 𝑎 41 𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  𝑎𝑝𝑟𝑜𝑥𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑒 
 
𝑆e fabrica una suma de 39 a 40bolsas de enchufe de 25unidades al día. Agregando a lo 
anterior. Es el rango real de enchufes hechas  al día en la industria de acuerdo con la 
información del resopnsable. 
 
En la anterior tabla se observa  que una distribución de planta es el mejor resultado, asi 
mismo se darán algunas explicaciones de algunas disciplinas que pueden ser posibles 





Figura Nº 13. Antes de la mejora. 
 
 





Tabla Matriz de Priorización 
Tabla Nº 11. Tabla de matriz de priorización. 
 
 
Método de Guerchet 
Segun Cuatrecasas, L. (2009), nos dice que es una herramienta en donde se hallaran los 
espacios tangibles que se requirarán dentro de planta. Asi que, es imprescindible tener en 
cuenta el número o cantidad de máquinas y equipos (elementos “parados” asi tambien la 
cantidad de todos los trabajadores y conjunto de acarreo “elementos móviles”) (p. 124). 
Interpretación del problema: Según la tabla de prorización este método es uno de lo mas 
cercano a resolver el problema en distribución de plata, ya que este método se centra el la 
cantidad de maquinas que hay en la plata y en el movimiento de los operarios. 
 
La Metodología las 5s 
Según Aldavertet al (2016) “Las 5s sostiene por prioridad ejecutar transformación rápidos 
y ligeros con una meta a largo plazo, en la que colaboran rápidamente la mayoría de 
trabajadores de la empresa para planear y aplicar sus mejoras”  
Explicación del problema: Conforme a la tabla de priorización se puede decir que queda 
como segundo plano para ejecutar en la industria porque este procedimiento llevaría un 






Tiempo Productivo Total 
Según Rajadell (2011) nos dice que “Este método es gestión de conservación industrial, ya 
que espera en la búsqueda que sea un confiable progreso, e impulsa a la intranquilidad para 
hacer mas fácil dicho mantenimiento en las maquinarias existentes” (p. 145). 
Explicación del problema: Respecto a la relación TPM no se toma como primacía en la 
industria porque sus màquinas tienen planificada sus plazo de conservación o 
mantenimiento de cada máquina. 
Hay una serie de herramientas como alternativa de como llegar a una satisfacción y 
mejorar la productividad dentro de una planta ya se a corto o largo plazo. Por ello la 
destacada elección según los principios estudiados fue la distribución de planta. 
Ahora en el centro de labor no tiene una adecuada distribución de su planta el cual 
trasporta consigo una productividad en descenso en su mano de obra y maquinaria hasta las 
mismas dimensiones de ellos. 
 
2.7.4. Propuesta de la mejora 
Según la problemática identificada a la baja productividad en la distribución de planta 














En la tabla Nº 12 en el mes de abril el promedio total de la productividad es 0.43. 





En la tabla Nº 13 en el mes de mayo el promedio total de la productividad es 0.44. 
 







En la tabla Nº 14 en el mes de junio el promedio total de la productividad es 0.45. 
 







2.7.5. Implementación de la propuesta 
Aplicación del método de Guerchet 
Se pasa hallar los lugares físicos que en realidad se necesite por el método de Guerchet 
Tabla Nº 15. Método de Guerchet en la Corporación Visión S.A.C. 
 
 
Se  examina que el espacio que se necesita es de 167m², por otra parte el espacio que tiene 
la industria es de 240m² lo que esto genera pérdidas de tiempo en trasladar un producto de 
un proceso a otro lo que causa la baja eficiencia a la productividad, por otra parte 
agregando el desorden, mala ubicación de máquinas y poniendo en riesgo que ocurra algún 
accidente en el área. 
Método Relacional de Actividades 
Seguidamente después de contar cómo se  tiene que mejorar el espacio de trabajo, se 
continua con la realización de  la tabla relacional de ocupaciones para conseguir la 
vinculación de cercanía entre las tareas. Explicando que las funciones del personal son las 
siguientes: Entrada de materiales y depósito de materia prima todo esto se encuentra casi al 
medio de la empresa contra la pared junto al carro que se lleva los productos terminado a 
los clientes, la producción comprende casi todo el contorno de la industria , así mismo el  
depósito y lugar de la oficina donde se almacena los convenios , acuerdos , boletas , 

























Figura Nº  14. Valor de proximidad y motivos. 
 
 
Fuente: Díaz,Jarufe y Noriega, Distribución de Plantas ,2007. 
 
 
Tabla Nº 17. Cuadro de resumen de relaciones. 
 
Fuente: Díaz ,Jarufe y Noriega, Distribución de Plantas ,2007. 
Diagrama relacional de actividades  
Posteriormente de haber aplicado la tabla de relación de labor, se procederá a desarrollar el 
diagrama de labor, admitiendo inspeccionar las labores por medio del valor de cada una 
con el fin de la más corta distancia o recorrido entre los lugares de labor, así mismo 
tomando en consideración su necesidad de proximidad. 
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Tabla Nº 18. Identificación de Actividades. 
 
 
Fuente: Díaz ,Jarufe y Noriega, Distribución de Plantas ,2007. 
 
Tabla Nº 19. Identificación de Actividades. 
 






Figura Nº  15. Diagrama relacional de actividades. 
 
 
El esquema muestra los lugares de la industria  determinado en su nivel de cercania 
generado por la tabla relacional de labores. 
2.7.6. Diagrama de operaciones (Después de la mejora) 



















Utilización del tiempo de ciclo y las distancias recorridas para escoger la distribución 
adecuada 
 




Luego de la implementación se puede ver que se necesita recorrer 19metros para la 
producción de enchufes. 
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Como podemos ver en la tabla N.º 22, para producir una bolsa de 25 enchufes 
aproximadamente se necesita de 6.9minutos. 
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 600𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛  = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 − 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛  = 600 𝑚𝑖𝑛 − 13 𝑚𝑖𝑛 = 587 𝑚𝑖𝑛 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑐ℎ𝑢𝑓𝑒𝑠 𝑒𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑑í𝑎 =
587
6.9
 = 85 𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  
 2 125  𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑥𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑒 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠  𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 =
600
6.9
=  86 𝑏𝑜𝑙𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 25 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  
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 2 150  𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑥𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑒 
 
Se puede comprobar que el tiempo de parada se acorta tras la mejora achicando 
a 30minutos, en general es el tiempo que usa los operarios al dirigirse a los servicios 
higiénicos. 
Teniendo en cuenta que la elaboración de enchufes en principio a esta mejora, se 
elabora  2 150 unidades , lo que por mes se obtendría 64 500unidades. 
 





Como podemos ver en el cuadro anterior, hay un menor tiempo de fabricación de 
























2.7.8. Plan de ejecución 
En modo que se aplicó este método se ha podido planificar y programar las labores o tareas 




































2.7.9. Análisis económico financiero 
Por la presente se muestra un cuadro de análisis financiero sobre el planteamiento de 
inversión para el proyecto, el presente propósito será de inversión propia por parte de la 
industria sin la tener que solicitar préstamos bancarios. La propuesta de inversión tiene 
como costos el traslado de las máquinas ya que optimizará el movimiento del personal de 
un lugar a otro para tener una mayor eficiencia en el proceso, así mismo implementar 
distintos puntos y tareas para poder lograr optimizar el lugar de labor. 
 





La tabla Nº 30, es la implementación que en total se ha gastado para el traslado y 
distribución de las máquinas en la empresa, así mismo la tabla muestra el precio total de la 
mano de obra por la implementación de los días trabajados y la cantidad de operarios que 









Tabla Nº 30. Costo total de los ítems para la implementación. 
 
 
Tal como observamos en la tabla, la segunda parte que se gastará es en la modernización 
que tiene como base varios puntos que han sido usado para mejorar el acondicionamiento 
de la industria  que suma total de 3 094 soles  y cabe  resaltar que se gastará por cada mes 





* Jabón liquido 
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* Papel Higiénico 
* Toallas Higiénicas 
 





La cantidad que se gastará para la implementación es la suma de mano de obra en las 
actividades y costo de ítems para la implementación que da igual a 13094 soles tal cual se 
observa en la tabla N° 32. Cabe recalcar que es posible justificar este monto ya que con la 
implementación terminada tendría mucho beneficios más. 
 






Tal cual se muestra la tabla Nº 32 , gracias a la implementación formado en la industria se 
llegó  alcanzar la suma de 64500 unidades de enchufes elaboradas por cada mes seguido de 
contactarse con los clientes de la industria para luego ser vendidas, la industria se beneficia 
con un ingreso mensual de 96750 soles y se podido  obtener  una diferencia  de  51 
750soles a  favor de la industria. 
 
2.7.10. Egresos 
Una vez obtenido los egresos para luego introducirlos al flujo de caja, son los siguientes: 
 










Tabla Nº 35. Ítems   mensuales  para  la  empresa. 
 
 
Finalmente, se hallará el egreso total sumando la mano de obra por  mes, ítems 
(implementos de limpieza) y gastos indirectos de fabricación para obtener un total de S/ 41 
786. 
 









Aplicando relación para la siguiente Tabla N°32 y Tabla Nº33. Beneficio – 






  = 𝟑. 𝟗𝟓 
Luego de aplicar la relación entre el beneficio y costo da como resultado 3.95. Según la 
regla de decisión el resultado debería ser mayor a 1. Es decir, lo gastado por el 
mejoramiento de distribución de planta da buenos beneficios y se puede agregar que dá 
ganancias en el 1er mes y así sucesivamente  de manera constante cada mes se podrá 
visualizar ganancias mucho más satisfactorias. 
 
2.7.11. Flujo de Caja 
Poseyendo los gastos q se tendrá para el mejoramiento de la industria y en consecuencia se 
obtendrá un nuevo ingreso para la industria que generará un incremento satisfactorio por la 
cantidad de enchufes que cubrirá la demanda de sus clientes que se ha expuesto en líneas 
anteriores, a continuación mostramos el flujo de caja con una valoración financiera. 
 





Para poder dar credibilidad al proyecto se tuvo que utilizar el flujo de ingreso, egreso y 
efectivo neto para poder observar si el proyecto es favorable para la industria o por otra 
parte si no es económico, para ello como primera opción se hizo una comparación para 
observar la cantidad que se tuvo para el gasto en el proyecto que a futuro mostraría 
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beneficio a largo plazo relacionando con una tasa de rendimiento efectiva anual planteando 
que es de un 10 %.  El VANy el  TIR  son herramientas que se usó para exponer ante la 
industria q los gastos hechos para el proyecto no tiene pérdidas  económicas. Aplicando  
las  formulas   se  calculan  el  VAN  y  el  TIR del  proyecto agarrando como  alusión  una 
tasa  de 10% similar a una tasa anual que brinda un banco. 
















3.1. Análisis Estadístico (SPSS) 
3.1.1. Análisis Descriptivo 
 
Resumen del procesamiento de datos para la variable dependiente: 
Productividad 
Como podemos ver en la tabla el resumen de procesamiento de casos con su 
correspondiente porcentaje de evaluación , las cantidades han sido tratados 
convenientemente en software de estadística SPSS para la variable dependiente 
productividad. En seguida, se mostrará  la tabla Nº 39 para la variable dependiente: 
 





A continuación, se mostrarán tabla descriptivo en el que se apreciará la productividad 
antes/después y seguido del diagramas de caja. Encontraremos la mediana en el interior del 
diagrama de caja, en lo que encontraremos el 50% tal como podemos observar en la tabla 
N.º 41 el cual nos indica la cantidad de la mediana. La cantidad de la mediana(variable 
dependiente antes) productividad pre test es  de  0,4450 y la cantidad de la mediana de la 









Tal como podemos observar los valores, el más bajo y más alto que podemos ver en el 
cuadro descriptivo que va entre 0,35 a 0,57 en la productividad antes; y está entre 0,61 a 
0,96683 para la productividad después.  
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Como se observa en esta Tabla N° 41, podemos comparar ambas medias, la media de la 
productividad pre es 0,4473, por lo tanto vale decir, la industria antes de implementar 
mejoras en la distribución de planta, mostraba una baja productividad de 44%. Por otro 
lado la industria se manifiesta con un alza en la productividad post tiene un 74% en 
consecuencia por la renovación en distribución de planta. 
Resumen del Procesamiento de datos para la dimensión 1: 
Eficiencia 
Como podemos ver en la tabla el resumen de procesamiento de casos con su 
correspondiente porcentaje de evaluación, las cantidades han sido tratados 
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convenientemente en el  software de estadística SPSS para la dimensión eficiencia. En 
seguida, se mostrará  la tabla Nº43 para la dimensión 1: 
 




A continuación, se mostrarán tabla descriptivo en el que se apreciará la productividad 
antes/después y seguido del diagramas de caja. Encontraremos la mediana en el interior del 
diagrama de caja, en lo que encontraremos el 50% tal como podemos observar en la tabla 
N.º 45 el cual nos indica la cantidad de la mediana. La cantidad de la mediana (variable 
dependiente antes) eficiencia  pre test es de  0,94 y la cantidad de la mediana de la variable 
dependiente eficiencia  post test es de  0,97. 
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Tal como podemos observar los valores, el más bajo y más alto que podemos mirar en el 
cuadro descriptivo que va entre 0,86 a 0,99 en la eficiencia antes; y está entre 0,96 a 1,02 

























Como se observa en esta Tabla N° 45, podemos comparar ambas medias, la media de la 
eficiencia pre es 0,9277, por lo tanto vale decir, la industria antes de implementar mejoras 
en la distribución de planta, mostraba una baja eficiencia de 92 %. Por otro lado la 
industria se manifiesta con un alza en la eficiencia post tiene un  98% en consecuencia por 






Resumen del Procesamiento de datos para la dimensión 2: 
Eficacia. 
Como podemos ver en la tabla el resumen de procesamiento de casos con su 
correspondiente porcentaje de evaluación , las cantidades han sido tratados 
convenientemente en el  software de estadística SPSS para la dimensión eficacia. En 
seguida, se mostrará  la tabla Nº47 para la dimensión 2 : 
 




A continuación, se mostrarán tabla descriptivo en el que se apreciará la productividad 
antes/después y seguido del diagramas de caja. Encontraremos la mediana en el interior del 
diagrama de caja, en lo que encontraremos el 50% tal como podemos observar en la tabla 
N.º 49 el cual nos indica la cantidad de la mediana. La cantidad de la mediana (variable 
dependiente antes) eficacia pre test es de 0,4850 y la cantidad de la mediana de la variable 









Tal como podemos observar los valores, el más bajo y más alto que podemos mirar en el 
cuadro descriptivo que va entre 0,40 a 0,60 en la eficacia antes; y está entre 0,99 a 1,0 para 




























Como se observa en esta Tabla N° 49, podemos comparar ambas, la media de la eficacia 
pre es 0,4833, por lo tanto vale decir, la industria antes de implementar mejoras en la 
distribución de planta, mostraba una baja eficacia de 48 %. Por otro lado la industria se 
manifiesta con un alza en la eficacia post tiene un 99% en consecuencia por la renovación 




3.1.2. Análisis Inferencial o prueba de normalidad 
 
Al ejecutar este modelo de ensayo, ante todo, es imprescindible perpetrar un análisis de 
normalidad a la muestra. Por ello el ensayo de normalidad se ejecuta por el test de Shapiro 
Wilk.  
El test de Shapiro Wilk es un test de normalidad numérico cuya hipótesis nula, (Ho), toma 
en cuenta que la distribución de los datos elegidos procede de una distribución normal. El 
test de Shapiro Wilk se sujeta a modelos de magnitud n diminuto n ≤ 30. 
A continuación proponemos las hipótesis de normalidad 
Hₒ: Los datos de la muestra deriva de una distribución normal. 
Hₐ: Los datos de la muestra no deriva de una distribución normal. 
Regla de decisión: 
1. Si la Sig. o valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) consideramos que los 
datos derivan de una distribución normal. 
2. Si la Sig. o el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) consideramos que los 
datos no derivan de una distribución normal. 
 
PRUEBA DE NORMALIDAD A LA VARIABLE DEPENDIENTE. 
Productividad 
Recordemos la Regla de decisión: 
Si el ρᵥ > 0.05 se debe Aceptar Ho, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra derivan de una distribución normal. 
Si el ρᵥ ≤ 0.05 se debe Aceptar H1, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra no derivan de una distribución normal 
A continuación proponemos las hipótesis para el ensayo de normalidad 
Ho: los datos de la muestra de la V.D. productividad derivan de una distribución normal. 










Los datos de la variable dependiente derivan de una distribución normal, porque el valor P 
de la Productividad PRE es menor al valor de significación α en la prueba de Shapiro-Wilk. 
Por otra parte el valor P de la Productividad POST es superior al valor de significación α 
en la prueba de Shapiro-Wilk. 
El valor P de la Productividad PRE es 0,007 por lo tanto 0,007 < 0,05.( No paramétrico) 
El valor P de la Productividad POST es 0,325 por lo tanto 0,325 > 0,05. (Paramétrico) 
Otorgando estas respuestas en la prueba de normalidad Shapiro-Wilk se entiende que para 
el análisis de la contrastación de la hipótesis se tiene que emplear un estadígrafo 
paramétrico, para este caso se empleará la prueba Wilcoxon. 
 
PRUEBA DE NORMALIDAD A LA VARIABLE DEPENDIENTE. 
Eficiencia 
Recordemos la Regla de decisión: 
Si el ρᵥ > 0.05 se debe Aceptar Ho, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra derivan de una distribución normal. 
Si el ρᵥ ≤ 0.05 se debe Aceptar H1, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra no derivan de una distribución normal 
A continuación, proponemos las hipótesis para el ensayo de normalidad 
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Ho: los datos de la muestra de la V.D. Eficiencia derivan de una distribución normal. 
H1: los datos de la muestra de la V.D. Eficiencia no derivan de una distribución normal.  






Los datos de la variable dependiente derivan de una distribución normal, porque la 
cantidad de la Eficiencia PRE es menor al valor de significación α en la prueba de Shapiro-
Wilk. Por otra parte el valor de la Eficiencia POST es superior al valor de significación α 
en la prueba de Shapiro-Wilk. 
El valor P de la Eficiencia PRE es 0,281 por lo tanto 0,281 > 0,05. (Paramétrico) 
El valor P de la Eficiencia POST es 0,002 por lo tanto 0,002 < 0,05. (No Paramétrico) 
Otorgando estas respuestas en la prueba de normalidad Shapiro-Wilk se entiende que para 
el análisis de la contrastación de la hipótesis se tiene que emplear un estadígrafo 
paramétrico, para este caso se empleará la prueba Wilcoxon. 
 
PRUEBA DE NORMALIDAD A LA VARIABLE DEPENDIENTE. 
Eficacia 
Recordemos la Regla de decisión: 
Si el ρᵥ > 0.05 se debe Aceptar Ho, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra derivan de una distribución normal. 
Si el ρᵥ ≤ 0.05 se debe Aceptar H1, y como conclusión consideramos que los datos de la 
muestra no derivan de una distribución normal 
Planteamos las hipótesis para la prueba de normalidad 
Ho: los datos de la muestra de la V.D. Eficacia derivan de una distribución normal. 
H1: los datos de la muestra de la V.D. Eficacia no derivan de una distribución normal.  






Los datos de la variable dependiente derivan de una distribución normal, porque el valor de 
la Eficacia PRE es menor al valor de significación α en la prueba de Shapiro-Wilk. Por otra 
parte el valor de la Eficacia POST es mayor al valor de significación α en la prueba de 
Shapiro-Wilk. 
El valor P de la Eficacia PRE es 0,000 por lo tanto 0,000 < 0,05. (No Paramétrico) 
El valor P de la Eficacia POST es 0,000 por lo tanto 0,000< 0,05. (No Paramétrico) 
Otorgando estas respuestas en la prueba de normalidad Shapiro-Wilk se entiende que para 
el análisis de la contrastación de la hipótesis se tiene que emplear un estadígrafo 
paramétrico, para este caso se empleará la prueba Wilcoxon. 
CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
Productividad 
Hi: La Distribución de planta mejora la productividad de la empresa Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a la V.D productividad Pre y Productividad Post tienen un 
comportamiento paramétrico, como ambos datos son en cantidad menor a 30, se procederá 
al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 





De la tabla prueba de normalidad se puede comprobar que  
ρvalor Productividad PRE, 0,007 < 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
ρvalor Productividad POST, 0,325 > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 
la significancia de la V.D. antes es 0.007 siendo este menor al α 0,05 y la significancia de 
la V.D. después es 0.325 siendo este mayor al α 0,05. 
Por ende y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación 
de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general Hipótesis Nula: 
Ho: La Distribución de planta no mejora la productividad de la empresaCorporacionVision 
S.A.C. Lima 2019 
Ha: La Distribución de planta mejora la productividad de la empresaCorporacionVision 
S.A.C. Lima 2019 
 




Como podemos observar, queda evidenciado que la media de la V.D. Productividad PRE 
es igual a 0,44 y la media de la V.D. Productividad POST es igual a 0,74. 
Luego de corroborar que el análisis es adecuado, seguiremos con el análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación con la Prueba Wilcoxon a ambos 
escenarios de la productividad. 
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Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor> 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 














CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
Eficiencia 
Hi:  La  Distribución  de  planta  mejora la eficiencia de la  empresa  Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a la V.D eficiencia Pre y eficiencia Post tienen un comportamiento 
paramétrico, como ambos datos son en cantidad menor a 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los  datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los  datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 





De la tabla prueba de normalidad se puede comprobar que  
ρvalor Eficiencia PRE, 0,281 > 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 
ρvalor Eficiencia POST, 0,002 < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
la significancia de la V.D. antes es 0.281 siendo este mayor al α 0,05 y la significancia de 
la V.D. después es 0.002 siendo este menor al α 0,05. 
Por ende y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación 
de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general Hipótesis Nula: 
Ho: La Distribución  de planta mejora la eficiencia de la empresa Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 
Ha: La Distribución  de planta no mejora la eficiencia de la empresa Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 




Como podemos observar, queda evidenciado que la media de la V.D. eficiencia PRE es 
igual a 0,92 y la media de la V.D. eficiencia POST es igual a 0,98. 
Luego de corroborar que el análisis es adecuado, seguiremos con el análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación con la Prueba Wilcoxon a ambos 




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor> 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 













CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
Eficacia 
Hi: La Distribución de planta mejora la eficacia de la empresa Corporación Visión S.A.C. 
Lima 2019 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a la V.D eficacia Pre y eficacia Post tienen un comportamiento 
paramétrico, como ambos datos son en cantidad menor a 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 






De la tabla prueba de normalidad se puede comprobar que  
ρvalor Eficacia PRE, 0,281 > 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 
ρvalor Eficacia POST, 0,002 < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
la significancia de la V.D. antes es 0.000 siendo este menor al α 0,05 y la significancia de 
la V.D. después es 0.000 siendo este menor al α 0,05. 
Por ende y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación 
de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general Hipótesis Nula: 
Ho: La Distribución de planta no mejora la eficacia de la empresa Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 
Ha: La Distribución de planta no mejora la eficacia de la empresa Corporación Visión 
S.A.C. Lima 2019 
Tabla Nº 65. Comparación de medias de la V.D pre test – post test. 
 
 
Como podemos observar, queda evidenciado que la media de la V.D. eficacia PRE es igual 
a 0,48 y la media de la V.D. eficacia POST es igual a 0,99. 
Luego de corroborar que el análisis es adecuado, seguiremos con el análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación con la Prueba Wilcoxon a ambos 
escenarios de la eficacia. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
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Si ρvalor> 0.05, se acepta la hipótesis nula 










































En esta investigación, nos da conocimiento de cómo hacer una adecuada distribución de 
planta tiene buenos resultados, ya que reduce gastos que muchas veces se acumula en 
grandes cantidades de dinero, así mismo reduce tiempos muerto que es otro problema en la 
mayoría de empresas, ya que esto también genera gastos. Por otra parte, según el estado de 
que tan desorganizado esté la planta, aumenta el tiempo de producción ya que esto puede 
generar estrés y fatiga al trabajador,  no es necesario tener un área grande en una  empresa 
para que la productividad sea grande. 
Los resultados obtenidos tienen cierta similitud en cuanto a la mejora con la tesis de 
MUÑOZ, Martin, (2004), en su tesis “Diseño de distribución de planta en una empresa 
textil” se basa en el desarrollo textil y esto abarca desde el tejido de la tela pasando por 
diferentes procesos hasta la prenda terminada. Los resultados fueron que la productividad 
incremento en un 30% ya que se redujo los tiempos de recorrido de un proceso a otro, por 
ello hubo un incremento de 20 prendas diarias. Finalmente se determinó que el acuerdo 
financiero de diseñar una nueva planta era viable. 
En el análisis de primera hipótesis específica: que el Sr HUILLCA, María y MONZON, 
Alberto (2015). En su tesis "Propuesta de distribución de planta nueva y mejora de 
procesos aplicando las 5s y mantenimiento autónomo en la planta metalmecánica que 
produce hornos estacionarios y rotativos". Después de implementar las mejoras se hiso una 
inspección económica teniendo por consideración los ahorros de implementar herramientas, 
inversión por las nuevas maquinas que obtuvo la empresa, mantenimientos de algunas 
máquinas así mismo compra de nuevas herramientas, reparación de terreno, charlas a los 
trabajadores y otros gastos en los trabajadores lo cual la inversión que se obtuvo como 
resultado fue VAN de S/.1, 095, 566.99 mayor que 0, una TIR de 436 mayor que el COK y 
así mismo un valor del ratio/beneficio costo (B/C) de 1.42 mayor que la unidad. En este 
proyecto la inversión se recuperará al segundo año aproximadamente ya casi por el tercer 
año, finalmente se llegó en conclusión después de hacer la inspección económica este 
proyecto finalmente fue viable y factible. 
Por último, el análisis Inferencial de la segunda hipótesis especifica el Sr. FUERTES, 
Wilder (2012). En su tesis "Análisis y mejora de procesos y distribución de planta de una 
empresa que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares". El objetivo de esta 
investigación es realizar un estudio de planta para esta empresa de vehículos. Así mismo, 
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la metodología que se ha aplicado en esta investigación fue de diseño cuasi experimental y 
el tipo de investigación fue aplicativa. Para ello se ha propuesto hacer una redistribución de 
planta para mejorar los procesos desde el ingreso de vehículo para su revisión técnica hasta 
la salida del vehículo. Por ello se tuvo que mover algunos instrumentos, herramientas 
vehiculares y rediseñar las oficinas ya que estas ocupaban un gran espacio. Finalmente se 
logró una mejor atención e incremento de clientes, el incremento fue de un 35% diario de 

























General: De acuerdo a los resultados obtenidos en la empresa para poder obtener la 
productividad final, se pudo observar un crecimiento en la productividad. El diagrama de 
operaciones, el traslado de un proceso a otro disminuyeron notablemente. Generando  así 
una alta productividad, ya que se redujo las distancias recorridas y los tiempos. A la vez el 
lugar mejoró notablemente, es un lugar espacioso donde se puede circular sin dificultad y 
evitar caídas o tropiezos. La ganancia cuando no se usaba la herramienta distribución de 
planta era un promedio de S/30 000 produciendo un total de 45 000 enchufes por mes. 
Después de la distribución de planta la ganancia se duplicó a S/ 960 750.00 atendiendo un 
promedio de 64 500 enchufes por mes. La empresa antes de implementar las mejoras en 
distribución de planta en el mes de Junio tenía en promedio de 45% y después de 
implementar la mejora en la empresa obtuvo un promedio de productividad de 98% en el 
mes de Octubre. Así mismo como resultado final se obtuvo antes de aplicar distribución de 
planta en la empresa la media tuvo un promedio de 44% y luego de aplicar obtuvo un 
promedio de 74% en la productividad . 
Especifico 1: Luego de haber podido ver los resultados ya obtenidos por la eficiencia se 
llega a la conclusión que esta aumento. La empresa antes de implementar mejoras en la 
distribución de planta presentaba una baja eficiencia en la media de 92%. Así mismo, 
después de haber implementado la herramienta distribución de planta su media en el post 
incrementó a98% donde este es el resultado de mejora en distribución de planta. 
Especifico 2: Después de obtener los datos por la eficacia se llega a la conclusión que antes 
de aplicar la herramienta distribución de planta en la empresa se tenía un resultado de la 
media de 48% y después de haber aplicado la herramienta de distribución de planta se 
obtuvo un porcentaje media de 99%, por ende esto quiere decir que mejoró notablemente 



























Antes situaciones que se mostraron al inicio, se recomienda hacer un estudio de planta y 
analizar los recorridos de un proceso a otro, para obtener resultado de cuan tan largo son 
los recorridos para así poder realizar una distribución de planta y obtener grandes 
resultados. 
Se recomienda a la industria que siga explorando los procesos de producción para hallar la 
mejora de procesos  en el lugar  lo que destinará mejorar la ganancia a la industria a su vez 
la rapidez que puede llegar el producto final a manos de los clientes. 
A la empresa se le recomienda medir periódicamente los resultados de productividad para 
así poder saber si se está utilizando de manera correcta los tiempos en cada proceso de 
producción. 
Se recomienda a la empresa en busca de nuevos proveedores, ya que podría haber la 
posibilidad que no tenga en stock una materia prima y pueda perjudicar al proceso de 
producción de enchufe. 
Se recomienda  a la empresa de innovar las herramientas de trabajo y seguir un estricto 
mantenimiento preventivo a las maquinas y herramientas de trabajo, para así tener una 
eficiente productividad. 
Finalmente, se recomienda la constante capacitación a los operarios para mejorar la 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
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